
Post-solder

M
ad

e 
in

 G
er

m
an

y

ww
w.

el
ep

ha
nt

-d
en

ta
l.c

om

Nachlot  |  Nasoldeer  |  Post-soudage  |  Postsoldadura  |  Postsaldatura

Indication:	 Brazing material for dental alloys. 
Contraindication:	 If patients are known to be allergic to any of the components, the material should not be applied.
User tip for post-soldering (furnace soldering #):
Correctly position the parts to be soldered on the master model. Fix the parts to be soldered with a synthetic that can be fully burnt out (alternatively, 
if this is not available, use a fully combustible adhesive wax). see 1  �
Make a durable soldering jig using a reliable soldering investment (or a reliable casting investment mixed with distilled water). NB: Ceramic parts 
must NOT come into contact with the investment. see 2  �
Remove the fixing material after the investment has hardened. see 3   
Dry the (soldering) investment at a temperature no higher than 250°C to prevent unnecessary oxidation of the parts to be soldered. see 4  
Apply soldering flux into the soldering joint and onto the solder. 
		  - Use Elephant Paste Flux with precious metal combinations and Elephant Fluorflux for non precious metal combinations. see 5  
�Apply a few pieces of solder to the soldering joint and cover with soldering flux. Programme the porcelain furnace and place the object in the 
furnace using a firing tray. see 6  (See below for a programming example for soldering with a 750°C solder)

Start Temp Hi T* Dry Hold Heat Vac.* Rate of increase Cool
500˚C 795˚C (=T+45˚C) 2 - 4 min. 1.5 - 3 min. 1 min. yes, (500˚-795˚C) 60˚C / min. 0 min.

* Adjust the temperature (T) for the other postsolders, T + 45ºC.
Allow enough time for cooling the object and only then remove the investment soldering jig. see 7  �
�Flux and investment residues are easily removed by sandblasting and pickling. Finish the solder area with the usual finishing tools and materials. 
see 8  

Please note:	 -  Use the correct soldering flux.
	 -  Do not melt the soldering wire into a spherical shape beforehand. Use pure soldering material.
	 -  Avoid overheating the solder at all times. 
	 -  Allow enough time for cooling the preparation.
	 -  �In the case of furnace soldering with precious metals, it is advisable to place a block of active carbon near the soldering 

place to achieve an additional oxide reduction.

# For flame soldering: see the directions for use on the pre-solder packaging or go to www.elephant-dental.com/downloads.

Indikation: 	 Lotmaterial für Dentallegierungen.
Kontraindikation: 	 Nicht verwenden wenn eine Allergie gegen einer der Bestandteile bekannt ist.
Hinweise zum Nachlöten (Ofenlöten #):
�Die zu lötenden Teile in ihre richtige Position in das Muttermodell bringen. Die zu lötenden Teile mit einem rückstandsfrei ausbrennbarem Kunststoff fixieren 
(oder falls nicht vorhanden, mit einem rückstandsfrei verbrennbaren Modellierwachs). siehe 1  
Das Objekt vorsichtig und ohne es dabei zu verformen vom Modell entfernen. Mit einer zuverlässigen Löteinbettmasse eine geeignete Lötschablone gestalten (oder 
mit einer zuverlässigen, mit destilliertem Wasser angerührten Gusseinbettmasse). ACHTUNG: Keramikteile dürfen die Einbettmasse NICHT berühren! sieh 2  �
Das Fixierungsmaterial nach dem Aushärten von der Einbettmasse entfernen. siehe 3

Die (Löt-)Einbettmasse bei einer Temperatur von höchstens 250°C trocknen lassen um unnötiges Oxidieren der zu lötenden Teile zu vermeiden. siehe 4  
Lötflux auf die Lötspalte und das Lot auftragen.
		  - Bei Edelmetallkombinationen Elephant Paste Flux und bei Nichtedelmetallkombinationen Elephant Fluorflux verwenden.
Einige Lotteilchen auf die Lötspalte auftragen und mit Lötflux abdecken. siehe 5  
Den Keramikofen programmieren und das Objekt mithilfe eines Brenngutträgers in den Ofen stellen siehe 6  (siehe unten stehendes Programmbeispiel für Löten 
mit ein 750°C-Lot)

Start Temp Endtemp.* Trocken Haltezeit Aufheizen Vak.* Aufheizrate Abkühlen
500˚C 795˚C (=T+45˚C) 2 - 4 min. 1.5 - 3 min. 1 min. ja, (500˚-795˚C) 60˚C / min. 0 min.

*Temperatur (T) anpassen für weitere Nachlot Legierungen, T + 45ºC.
Vor dem Entfernen der Lötschablone der Einbettmasse erst das Objekt ruhig auskühlen lassen. siehe 7  	�
Flux- und Einbettmassenrückstände können mit abstrahlen oder absäuren leicht entfernt werden. Die abschließende Bearbeitung der Lötspalte mit den üblichen 
Instrumenten und Materialen erfolgen lassen. siehe 8  �

Achtung:	 -  Immer den richtigen Lötflux verwenden.
	 -  Den Lotdraht nicht vor der Anwendung zu einer Kugel umschmelzen, sondern das reine Lötmaterial verwenden.
	 -  Das Lot niemals überhitzen!
	 -  Das Objekt ruhig auskühlen lassen.
	 -  �Bei Ofenlötung mit Edelmetallen ist es empfehlenswert, 
	    erst einen Würfel Aktivkohlstoff in die Nähe der Lötstelle zu stellen um eine zusätzliche Oxidreduktion zu bewirken. 
# Für das Löten mit Flamme: siehe die Gebrauchsanleitung Flammenlöten auf der Vorlötverpackung oder unter www.elephant-dental.com/downloads. 0344
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